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Prufungsantrag genn. i 44 PatG ist gestellt 

(g> Hohlprofile aus Nichteisenmetallen und deren. Legierungen mit kaltverformten Biegungen, sowie Verfahren und 
Vorrichtung zu deren Hersteflung 

Die Erfindung betrifft Hohlprofite aus Nichteisenmetailen 
und deren Legierungen mit kalt-verformten Biegungen mit 
einem inneren Biegeradius, der kleiner afs der doppelte 
Durchmesser des zu btegendan Profils in der Biegeebene ist/ 
wobei diese Hohlprofile insbesondere aus Aluminium sind 
, und mittels eines Biegedorns gebogen sInd, dessen Glieder 
als ineinandergreifende, sich uberlappende Kugel-/Halbku- 
gel- Oder Scheibensegmente ausgebildet und miteinander 
verbunden sind^ wobei der Ourchmesser der Glieder sich zur 
Mitte der Gliederkette hin verkleinert und zum Ende bin bis 
auf den Prof ildurchmesser vergroSert. 
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Patentanspruche 



1. Hohlprofile aus Nichteisenmetallen und deren 
Legierungen mil kait-verformten Biegungen mit ei- 
nem inneren Biegungsradius, der kleiner als der 
doppelte Durchmesser des zu biegenden Profils in 
der Biegeebene ist. 

2. Hohlprofile nach Anspruch 1 aus Aluminium und 
dessen Legierungen. 

3. Hohlprofile nach Anspruch 1 und/oder Anspruch 
2, dadurch gekennzeichnet, daB der innere Biegera- 
dius kleiner als das 1,5-fache des Durchmessers des 
zu biegenden Profils ist. 

4. Hohlprofile nach mindestens einem der vorher- 
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Rohrinnenwand im Biegungsbereich rief en- und 
schabfrei geglattet ist. 

5. Hohlprofile nach mindestens einem der vorher- 
gehenden Anspriiche in Form von Strangprefl- 
oder Strangziehrohren. 

6. Verfahren zur Herstellung von Hohlprofilen ge- 
maB mindestens einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet. daB das Hohlprofil in an sich 
bekannter Weise unter Verwendung eines Biege- 
dorns gebogen wird, wobei der Biegedorn ineinan- 
der greifende, sich iiberlappende Glieder in Kugel- 
abschnitts-. Halbkugelabschnitts- oder Scheiben- 
form aufweist, und der Durchmesser der Glieder 
sich zur Mitte der Gliederkette hin verkleinert und 
zum Ende hin sich bis auf den Profildurchmesser 
vergroBert 

7. Verfahren nach Anspfuch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zu biegende Hohlprofil einen ein- 
seitig erhohten Wandstarkenbereich aufweist, wo- 
bei dieser Bereich bei der Biegung den nach auBen 
weisenden Wandbereich der Biegung bildet. 

8. Vorrichtung zur Herstellung der Hohlprofile 
nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 5 oder 
fiir das Verfahren nach mindestens einem der An- 
spriiche 6 und 7, in Form eines Biegedorns mit ein- 
zelnen, miteinander verbundenen GUedern, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Glieder als ineinan- 
dergreifende, sich uberlappende Kugel-, Halbku- 
gel- oder Scheibensegmente ausgebildet und mit- 
einander verbunden sind, wobei der Durchmesser 
der Glieder sich zur Mitte der Gliederkette hin 
verkleinert und turn Ende hin bis auf den Profil- 
durchmesser vergroBert. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Durchmesser des vorderen Glie- 
des der Kette etwa 1 mm kleiner als der Profil- 
durchmesser, der kleinste Durchmesser im Mittel- 
bereich der Gliederkette etwa 8/10 bis 9/10 des 
Profildurchrttessers und der Durchmesser des letz- 
ten Gliedes der Gliederkette gleich dem Profil- 
durchmesser sind. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Hohlprofile aus Nichteisenme- 
tallen und deren Legierungen, insbesondere aus Alumi- 
nium und dessen Legierungen mit kaltverformten Bie- 
gungen, sowie Verfahren und Vorrichtung zu deren 
Herstellung. 

So besitzen beispielsweise die bekannten Aluminium- 
hohlprofile mit kaltverformten Biegungen Biegungs- 
durchmesser. die den etwa doppelten Profildurchmesser 
nicht uhterschreiten. Versuch, den Biegungsradius zu 



vermindern. fuhren in der Regel zu Rohrmaterialbruch 
im Biegungsbereich. Die verhaltnismaBig groBen Biegc- 
radien der bekannten Aluminiumhohlprofile begrenzen 
die Einsatzmoglichkeit von Aluminiumhohlprofilen und 

5 schlieBen sie in den Fallen aus, in denen kleinere Biege- 
durchmesser aus Raumgrunden oder aus anderen tech- 
nischen Grunden gefordert werden- 

Der Erfindung liegt unter Umgehung der aus dem 
Stand der Technik bekannten Nachteile die Aufgabe 

10 zugrunde. gebogene Profile aus Nichteisenmetallen und 
deren Legierungen, insbesondere aus Aluminium und 
dessen Legierungen zur Verfugung zu stellen, die die 
Anwendungsmdglichkeit fur Hohlprofile auf diesem 
Gebiet ganz allgemein erhoht. wobei insbesondere 

15 Kompaktbauweisen von Vorrichtungen mit gebogenen 
Hohlprofilen ermoglicht werden soUen, die bisher aus- 
geschlossen waren. Die Aufgabe umfaBt auch eine Vor- 
richtung und ein Verfahren zur Herstellung solcher ge- 
bogenen Hohlprofile, insbesondere aus Aluminiun und 

20 dessen Legierungen. 

Die erfindungsgemaBe Aufgabe wird durch die Hohl- 
profile gemaB den Anspruchen 1 bis 5, die Verfahren 
gemaB den Anspruchen 6 und 7 und die Vorrichtung 
gemaB den Anspruchen 8 und 9 gelost 

25 Die erfindungsgemaBen Hohlprofile, insbesondere 
Aluminiumhohlprofile, insbesondere in ihrer Ausfuh- 
rung als StrangpreB- oder Strangziehrohre besitzen ei- 
ne voUig glatte Innenfiache im Biegebereich und Bie- 
gungen, deren Biegeradius nur bis zum 0,4-fachen des 

30 Rohrdurchmessers entspricht ErfindungsgemaB bevor- 
zugt sind solche Hohlprofile mit Biegungen, deren 
Durchmesser kleiner als das 1,5-fache des Profildurch- 
messers, insbesondere kleiner als der Profildurchmesser 

sind. . 
35 Die Erfindung wird anhand der Fig. 1 bis 5 naher 

erlautert. . . 

Fig. 1 ist die Aufsicht auf den Biegungsbereich emer 
bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen 
Aluminiumhohlprofils. in Rohrform ; 
40 Fig. 2 ist ein Querschnitt durch den nicht-gebogenen 
Bereich des Rohres gemaB Fig- 1 ; 

Fig. 3 ist die Seitenansicht einer bevorzugten Ausfuh- 
rungsform des erfindungsgemaBen Biegedorns; 

Fig. 4 ist der schematische Querschnitt durch erne 
45 Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Biegedorns; 
Fig. 5 zeigt schematisch im Querschnitt die Funk- 
tionsweise des erfindungsgemaBen Biegedorns im Vor- 
gang der Biegung. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform eines erfmdungs- 
50 gemaBen Hohlprofils, beispielsweise aus Aluminium, ist 
in Form eines Rohres in Fig. 1 wiedergegeben, wobei 
erfindungsgemaB der mit rbezeichnete Biegeradius et- 
wa dem 0,4-fachen des Durchmessers D des Aluminium- 
rohres entspricht 
55 Bei diesem gebogenen Rohr wird von einem strang- 
gepreBten oder stranggezogenen Aluminiumrohr aus- 
gegangen, dessen bezuglich der spateren Biegung auBe- 
rere Randbereich 1 gegenuber dem inneren Randbe- 
reich 2 verdickt ist. 
60 Hierdurch wird gewahrleistet, daB im AuBenbereich 
der Biegung 1 genugend Material zur Verfugung steht, 
um einerseits Bruche und Risse in diesem Bereich wah- 
rend des Biegevorgangs zu vermeiden, wobei anderer- 
seits als Folge das gebogene Rohr in diesem Wandbe- 
65 reich 1 fur die weitere Verwendung ausreichende Mate- 
rialstarke aufweist 

In Fig. 2 ist das Ausgangsrohr fur das gebogene Rohr 
gemaB Fig. 1 im Querschnitt wiedergegeben, wobei der 
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bezuglich der spateren Biegung auBere Bereich 1 ge- schungsverhaknissen untereinander angewendet wer- 
. genQber dem inneren Bereich 2 deutlich verdickt ist. den, beispielsweise 

Eine Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Bie- 
gedorns, der fur die Hersteilung beispielsweise des ge- Al Mn 1 Mg 1 
bogenen Rohres gemaB Fig. 1 benotigt wird, ist in Fig. 3 5 Al Mn 1 
wiedergegeben. Al Si 0.5 

Dieser Biegedorn besteht in an sich bekannter Weise Mg Al 4 Si 1 
aus einem stabformigen Bauteil 3 und den daran ange- Mg Mn 2 
ordneten Gliedern 4, 5. AICulO 

ErfindungsgemaB bestehen die einzelnen Glieder 4, 5 lo Al Mn Cu 
aus sich ubedappenden ineinander greifenden Halbku- Al Ti 0.1 
gelabschnitten, wobei der groBte Durchmesser Y des Al Si 2 0 
letzten Gliedes 5 groBer als der der ubrigen Glieder 4 ist Mg Al 6 Zu 1 
und den Durchmesser X des zu vefbiegenden Rohres Mg Al 3 Zu. 
aufweist. .15 

Die schematische Querschnittswiedergabe gemaB 
Fig. 4 zeigt eine bevorzugte Verbindungsform der ein- 
zelnen Glieder 4, 5 mittels einer mittig gefuhrten Glie- 

derkette 6, die in dem stabformigen. Bauteil 3 verankert - v 

ist -20 

Ebenso geht aus dieser Figur bei y4 hervor, daB bevor- 
zugt die Glieder derart ausgebildet sind. daB sie selbst in 
gekrQmmtem Stand des Werkzeugs einander uberlapr 
pen bzw. ineinander greifen, so daB sich in Gegenrich- ' 
tung zum Dornauszug keine Offnung an der Auflenseite 25 
2 des gebogenen Rohres zwischen den einzelnen Glie- 
dern bildet, wodurch bei Auszug des Biegedorns aus 
dem Rohr Rohrinnenwandverletzungen vermieden 
werden. 

Im Prinzip konnen auch Glieder Verwendung finden, 30 
die in gebogenem Zustand des Werkzeugs zwischen ein- 
ander eine Offnung aufweisen; dann jedoch sind sie der- 
art zu wahlen. daB ihre untere Kante in Richtung Dorn- 
auszug auf die Verbindungsglieder 6 derart hin umgebo- 
gen sind, daB dieser Bereich einen kleineren Biegeradius 35 
als der der aniiegenden verbogenen Rohrwand aufweist, 
so daB durch diesen Kantenbereich des Gliedes Rohrin- 
nenwandverletzungen nicht erfolgen konnen. 

In der Fig. 5 ist schematisch eine besonders bevor- . ' 

zugte Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Biege- 40 
dorns wiedergegeben, wobei geimaB dieser Figur sich 
der Biegedorn noch in dem umgebogenen Rohr befin- 
det. 

In diesem Fall bestehen die Biegedornglieder 4 aus 
Kugelabschriitten und das letzte Glied 5 aus einer Ku- 45 
gel. 

Die Kugelabschnitte sind derart ineinandergreifend 

und uberlappend angeordnet. daB das Glied 4a, das un- 

mitteibar am stabformigen Bauteil 3 angeschlagen ist, 

das benachbarte Kugelabschnittsglied 4b uberJappt, 50 

dieses wiederum das Kugelabschnittsglied 4c usw. 
Als erfindungswesentliches Merkmal geht aus dieser 

Figur hervor, daB das letzte Glied 5, das zudem als Voll- 

kugel ausgebildet ist, den groBten Durchmesser, und 

zwar den des zu verbiegenden Rohres (D=X) aufweist; 55 

die nachfolgenden Glieder unterscheiden sich hinsicht- 

iich ihres groBten Durchmessers entsprechend den An- 

gaben zur Fig. 5. 

Bei der Durchfuhrung des erfindungsgemaBen Biege- 
verfahrens mit dem erfindungsgemaBen Biegedorn wer- 60 
den im ubrigen die an sich bekannten entsprechenden 
Sonderbiegewerkzeuge Biegeschablone. Faltenglatt- 
schuh. Spannbacke etc. verwendet. 

Zu den bevorzugten Nichteisenmetallen und ihren 
Legierungen zahlen Aluminiumlegierungen, Kupferle- 65 
gierungen. Magnesiumlegierungen. Messinglegierun- 
gen, Siliziumlegierungen. Manganlegierungen, wobei al- 
le angefuhrten Legierungen in unterschiedlichen Mi- 
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Figur 3 
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Figur 5 
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